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L'invention a pour objet des perfectionne- 
mcnts apport^s aux proc<§d£s de fabrication 
des barres a mines ou fleurets creux. Elle con- 
sisle dans iineconibinaisonnouvelle demoyens 
d£ja connus s^pardmcnt; mais qui n'ont pas 
encore et<5 combines entre eux de la maniere 
qui va fitre dtScrite, ni appliques pour obtcnir 
le but indique. Les proc<$dds de l'invention 
pcrmettent d'obtenir des fleurets Ir&s longs et 
de petit diam&tre avec des aciers tr&s durs. 

Par les proc£d<$s actuels de fabrication et 
en particulier par ceux indiqufe dans le bre- 
vet n° 237.565 du 6 avril 189&, ces barres 
a mines creuses sont fabriqu^es principalement 
de la fa$on suivante : 

i° Au moyen de blocs creux obtenus par 
le poinconnage. 

2 0 Au moyen de blocs creux obtenus di- 
rectement par la coulee. 

Ces deux moyens ont les d^fauts sui- 
vants : 

i° On ne peut poinconner des blocs aussi 
longs, surtout avec les aciers de plus en plus 
durs servant dans les travaux de forage; on 
2 5 n'obtient ainsi que des barres ne d^passant pas 
i metre a 1 m. 20 de longueur. De plus le 
poinconnage offre de grandes difficult^ a 
cause du refoulement du m&al. 

Avec ces petites longueurs, les d^chets pro- 
duits par l'6houtage des barres est important, 
le travail plus couteux el les barres obtenues 



20 



3o 



ne suffisent pas comme longueur pour les 
travaux a faire. 

2 0 Avec racier coul6 directement, on n'a 
pas la qualite de l'acier parce qu'il n'est pas 35 
martel£ et que le laminage qu'on lui fait subir 
etant fait sur un corps creux ne resserre pas 

le_ grairi de l'acier et ne lui donne p as.sa 

quality. 

En ^utre , on sait qu'il est impossible d'en- Ao 
lever a I'int^rieur de ces blocs, le sable qui a 
servi au moulage. Ce sable faisant corps avec 
l'acier et restant dans le trou interieur, bouche 
quelquefois le trou final qui a gdn^ralement 
5 a 6 millimetres pour laisser passer 1'eau h 5 
d'injection, de \k un d^cbet asses important 
qui est encore augment^ par la difficulty d'ob- 
tenir des blocs sains en coulant directement 
des creusets dans les moules. Enfin , il est trhs 
difficile, sinon impossible, d'obtenir par ce 5o 
proc^d£ de coulee les faibles ^paisseurs d'acier 
qui sont indispensables pour arriver apr&s 
laminage a des barres de faible diam&tre. 

Les proc£d6s perfectionn£s , objet de l'in- 
vention, remddient aux ddfectuosit^s signages 55 
plus haut et r^pondent aux nouveiles exigences 
de 1'industrie en permettant d'obtenir : 

i° Des bloc creux suffisamment longs pour 
qu'apr&s laminage ils donnent dcs barres 
creuses de 2 a 3 metres ou plus dc longueur. 60 

2 0 Des blocs creux d'acier marte!6 et com- 
print!, e'est-a-dire poss6dant toute sa qualite. 
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3° Des blocs avec les 6paisseurs voulues 
pour pouvoir Atre lamin&> et fournir & 1'indus- 
trie des barrcs a mine creuses de tous dia- 
m&tres. 

La manure de proc^der faisant Tobjet de 
i'invenlion est la suivante : 

a). — On part dun bloc d'acier plein 
obtenu par martelage et compression et dont 
les dimensions sont d&ermin^es pour que la 
suite des operations soit praticable. Ce bloc 
en forme de barre ne sera pas rond, mais il 
aura ime forme carrde ou poly&lrique et ses 
di mensions transversales seront telles" que les 
arfites touchent TintiSrieur cylindrique d'une 
matrice destinde a le maintenir pendant le 
poinconnage. A titre d'exemple, si on veut 
avoir aprfes poinconnage un bloc cylindrique 
de 160 millimetres de diam&tre, on donnera 
a la barre une section carrde dont la diagonale 
(Sgale 160 millimetres. 

i). — Le bloc chaud a est alors introduit 
dans une matrice b cylindrique intdrieurement 
(fig. i et 2). La section du bloc est calculde 
par rapport au diamfetre du trou qui doit 6tre 
perc6 dedans, de telle facon que la section du 
trou soit dgale ou un peu inftrieure k la sec- 
tion des segments c laiss^s vides dans Tintt5- 
rieur de la matrice. Un poincon d pointu a 
l'extr&nitg est alors forc<5 a l'int^rieur du bloc 
a Taide d'une presse hydraulique ou de toute 
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aHtre-marrierevfeTER^al est" aTors~refdul^ et il 

trouve a se loger dans Tespace vide formant 
les segments c. Lorsque le trou intdrieur e est 
pratiqud la barre a pris la forme a 1 indiqude 
fig. 3 ; de carrde elle est devenue ronde a l'ex- 
tdrieur et elle remplit complfetement rintdrieur 
de la matrice. Si on veut obtenir un bloc 
creux d'une certaine longueur, le poincon est 
enfoncd successivement par les extrdmitds op- 
poshes et les deux trous se rejoignent au mi - 
lieu. On comprend que le mdtal <Hant refoulh 
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latdralement et non dans le sens longitudinal 
on peut ainsi le perforer sur une certaine 
longueur et ropdration est facility par suite 
du maintien du bloc a Tintdrieur de la ma- /t5 
trice. II est Evident qu'au lieu de donner au 
bloc primitif une section carrde, on pourrait 
lui donner une section triangulaire ou poly<5- 
drique. 

c). — Le bloc creux ainsi obtenu est en- 5o 
suite passd au laminoir en lui donnant 1c 
nombre de passes ndcessaires pour obtenir un 
fleuret de la longueur et du diam&tre ddsirds. 

On peut ainsi obtenir des fleurets ou barres 
a mine en acier creux pour injection d'eau de 55 
deux k trois metres et plus de longueur prd- 
sentant les avantages suivants : i° d'itre formes 
par de Tacier qui a toute sa quality puisqu'ila 
616 marteld, corroyd, etc., avant d'etre poin- 
connd par le systlme pr£c<5demment ddcrit. 60 
2° de pouvoir obtenir des barres plus tongues 
que par les autres mdtbodes de poinconnage. 

L'invention est caractdrisde par un procddd 
de fabrication des barres a mine creuses pour 65 
injection d'eau, ledit procddd caractdrise par 
une combinaison nouvelle de moyens sdpard- 
ment connus ou brevetds pr6c£demment et 
permettant d* obtenir des barres creuses d'une 
jongueur et jl'ujia-ouaUt^^Qfl-obtettttej jus- 7 0 " 
qu'a present et cela au moyen des operations 
suivantes : i° martelage et corroyage du bloc * 
d'acier plein ; a° poinconnage de cebloc d'acier 
dans une matrice ou le mdtal est refoul<5 latd- 
ralement par le poincon; 3° laminage de la 7F) 
barre creuse pour lui donner le diam&tre et la 
longueur vouius. 
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